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Die folgenden Angaban sind den vom Anmelder eingereichten Unterlagen entnommen 

(§) Verbundrohr mit PVDC-fnnenschicht 

(§) Die Erfindung betrifft ein Verfahren zurn. Herstellen ei- 
. nes Verbundrohres, bestehend.aus zumindest zwet Kunst-. 

stoffschichteh, die eine inn ere Schicht und eine auSere v^V^l^ ^"^nJ>v^V/ O 

Schicht bilden, wobei durch das Verbundrohr eine Flus- . v^^O^^S* — • ■■^Z^s^SySl • y £ 

sigkeit, insbesbndere Wasser, leitbar ist sowie ein ent- 
sprechend ausgefuhrtes Verbundrohr. 
ErfindungsgemaS wird ein Verfahren zurn. Herstellen ei- 
nes Verbundrohres sowie ein entsprechend hergestelltes 
Verbundrohr bereitgestellt, bei dem die Wasserdurchlas- 
sigkeit und die Sauerstoffdurchlassigkeit gegenuber dem 
Stand der Tech nik mini miert ist. Dies wird durch eine in- 
here Schicht 1 aus Polyvinyliderichlorid (PVDC) und einer 
. aufteren Schicht 3 aus einem sonstigen Kunststoff er^ 
reicht, die durch eine Klebeschicht miteinander verbun^ 
den sind. 
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Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstellen eines 
Verbundrohres, bestehend aus zumindest zwei Kuriststoff- 
■schichten, die eine innere Schicht und eine auBere Schicht 
bilden, vyobei durch. das Verbundrohr eine Fliissigkeit, ins- ; 
besondere Wasser, leithar ist sowie ein entsprechend ausge-:. 
fuhrtes Verbuhdrohr. 

Derartige Verbundrohre sind bekannt und werden insbe- 
sondere in der Installations- und Heizungstechnik verwen- 
det, Dabei tritt bei bekannten Verbundrohren eine Wasser- 
dampf- imdSauerstoffdurchlass^ 

Der Erfindung liegt die Aufgabe ziigrunde, ein Verfahren 
zum Herstellen eines Verbundrohres sowie ein entsprechend 
hergestelltes Verbundrohr bereitzustellen, bei dem die Was- 
serdampfdurchlassigkeit und die Sauerstoffdiirchlassigkeit 
gegeniiber dem Stand der Technik minimiert 1st . 

Diese Aufgabe wird dadurch gelost, daB die innere 
Schicht aus Polyvinyiidenchlorid (PVD>C) und die auBere 
Schicht aus einem sonstigen Kunststoff hergestellt sind. Die 
besondere Eigenschaft der inneren Schicht aus Polyvinyii- 
denchlorid ist die nur rninimale Wasserdampf- und Sauer- 
stoffdurchlassigkeit, die praktisch gegen Null geht. Polyvi- 
nyiidenchlorid wird unter verschiedenen Markennamen 
(IXAN, SARAN oder anderen) angeboten. Die Aus wahl des 
Kunststoffs fiir die auBere Schicht erfolgt nach speziellen 
Anforderungen an das Verbundrohr. Somit ist das derartig 
hergestellte Verbundrohr speziell zur Verwendung in der In- 
stallationstechhik und Heizungstechnik herstellbar. Die in- 
nere Schicht aus Polyvinyiidenchlorid kann diinn, beispiels- 
weise 10 u bis 1,5 mm, sein. 

Fiir die auBere Schicht aus einem sonstigen Kunststoff 
bieten sich im Prinzip alle gebrauchlichen Kunststoffe an, 
die zur Herstellung von Verbundrohren geeignet sind. Dies 
sind insbesondere PE-HD, PE-MD, PE-LD, PE-LLD PP 
PVC, PB, PSU, PPSU, PA, PC, PES, PPS, PS, ABS, POm! 
PMMA, PBT, PET, PS-I sowie geeignete Kombinationen 
davon. 

In Weiterbildung der Erfindung werden die innere Schicht 
und die auBere Schicht unter Einfugung einer extrudierbafen 
Klebesehicht in einem Extrusionsvorgang hergestellt. Diese 
Klebesehicht ist beispielsweise eine Schicht aus Ethylenvi- 
nylacetat (EVA), das iinter verschiedenen Handelsbezeich- 
nungen, wie beispiels weise Aomer, Yparex, Piexar, Esco- 
rene, Bynel Cxa, Lotader, Kraton D, Polyeth usw; angeboten 
wird. 

In Weiterbuduiig der Erfindung wird die auBere Schicht 
aus dem sonstigen Kunststoff und unter Einfugung einer 
weiteren Klebesehicht von einer Metallschicht ummantelt. 
Hier kommen im Prinzip. wieder die gleichen zuvor aufge- 
fuhrten Klebeschichten in Frage, wobei die Metallschicht 
insbesondere von einem Flachbandwickel abgerollt wird, . 
um die auBere Klebesehicht herumgebogen wird und dann 
entlang der StoBkante verschweiBt wird. Als Metall kom- 
men insbesondere Aluminium, rostfreier Stahl, Stahl, Kup-. 
fer oder Messing in Frage.. 

In Weiterbildung der Erfindung wird auch die auBere Kle- 
besehicht in einem Extrusionsvorgang zusammen mit der 
inneren Schicht aus Polyvinyiidenchlorid der folgenden 
Klebesehicht und der auBereh Schicht aus einem sonstigen 
Kunststoff hergestellt, * 

. In weiterer Ausgestaltung der Erfindung wird die Metall- . 
schicht unter Einfugung einer weiteren Klebesehicht noch^ 
mals von einer* weiteren Kunststoffschicht umfaBt. Fiir die 
weitere Kunststoffschicht kommen die gleichen Werkstbffe 
wie fiir die zuvor genannte sonstige Kunststoffschicht in 
Frage. Auch in dieser Ausfuhrung kann die Klebesehicht 
und die Kunststoffschicht in einem (weiteren) Extrusions- 


vorgang erzeugt werden. 

In Weiterbildung der Erfindung kann an die innere . 
Schicht aus Polyvinyiidenchlorid wieder unter Einfugung 
einer Klebesehicht eine weitere. Kunststoffschicht innen auf 
5 gebracht werden. Diese Kunststoffschicht wird insbeson- 
dere dann aufgebracht^ wenn durch das Verbuhdrohr Medien 
durchgeleitet werden, die beispiels weise aggressiv gegen- 
iiber Polyvinyiidenchlorid sind. Diese Medien werden somit 
• von der Polyvmylidenchlorid-Schicht femgehalten. Insge- 
10. samt bietet diese erfindungsgemaBe Verbundrohr durch die 
Poiyvinylidenchlorid-Schicht eine . wirkungsvolle -Sauer- 
stoff- und Wasserdampfbarriere. Es gelangt somit kein Sau- 
' erstoff oder Wasserdampf an die Metallschicht, so daB eine 

Korrosion ausgeschlossen moglich ist. 
15 Weitere vorteilhafte Ausgestaltungen der Erfindung sind 
der Z^ichnungsbeschreibung zu entnehmen, in der in den Fi- 
guren dargestellte Ausfuhruhgsbeispieie der Erfindung na- 
her beschrieberi sind. 
Es zeigen: . ' 

20 Fig. 1 ein siebenschichtiges Verbundrohr, 
Fig. 2. ein dreischichtiges Verbundrohr, 
Fig. 3 ein neunschichtiges Verbuhdrohr, 
Fig. 4 ein achtschichtiges Verbundrohr ; . 
^Fig. 5 ein siebenschichtiges Verbundrohr. mit einer zu 
25 Fig! 1 unterschiecuichen Schichtzusainmenstellung, 

Fig. 6 : eine Prinzipdarstellung eines Tandemextrusions- 
vorgangs und \ ■ 

Fig. 7 eine Prinzipdarstellung eines Koextrusionsvor- 
gangs. ' . • v 

30 Bei dem Ausfuhrungsbeispiel nach Fig. 1 sowie nach Fig. 
2 ist das Verbundrohr aus einer inneren Schicht 2 aus Poly- 
vinyiidenchlorid (PVDC) und einer auBereh Schicht 3 aus 
einem sonstigen Kunststoff, der zur Herstellung von Ver- 
bundrohren geeignet ist hergesteUt. Dabei erfolgt die Her- 
35 : steUung vdrzugs weise in einem Extrusionsvorgang, wobei 
eine Klebesehicht zwischen der inneren Schicht 1 und der 
. auBeren Schicht ,3 eingefugt wird (Fig. 2). Fiir die auBere 
, Schicht aus einem sonstigen Kunststoff bieteri sich im Prin- 
zip alle gebrauchlichen Kunststoffe an,, die. zur Herstellung 
40 von Verbundrohren geeignet sind. Dies sind insbesondere 
PE-HD, PE-MD, PE-LD, PE-LLD,. PP, PVC, PB, PSU, 
PPSU, PA, PC, PES, PPS, PS, ABS, POM, PMMA, PBT, 
PET, PS-I sowie geeignete Kombinationen davon. 

Die nach dem Ausfuhrungsbeispiel nach Fig. 1 weiter fol- 
45 gende Klebesehicht 2a wird bei dem gleichen Extrusions- 
vorgang hergestellt. Dann wird -in einem weiteren Arbeits- 
gang eine Metallschicht 4 um das so hergestellte Verbun- 
drohr herumgeformt und an der Nahtstelle durch einen fort- 
laufenden SchweiBvorgang verschweiBt. Als Metall kom- 
50 men insbesondere Aluminum* rostfreier Stahl, Stahl, Kup- 
fer oder Messing in Frage. In einem weiteren Extrusionsvor- 
gang wird dann um. die auBere Metallschicht 4 wieder eine 
Klebesehicht 2b und eine weitere Kunststoffschicht 3a ex- 
trudiert. 

55 Das Ausfuhrungsbeispiei gemaB Fig. 3 unterscheidet sich 
von dem Ausfuhrungsbeispiel gemaB Fig. 1 nur dadurch, . 
daB an 1 die innere Schicht 1 aus Polyvinyiidenchlorid unter 
Einfugung. einer weiteren Klebesehicht 2c eine weitere 
Kunststoffschicht 3b innen aufgebracht wird. Dabei kann 
60 dieser Vorgang zusammen mit dem zu Fig. 1 erlauterten er- 
sten Extrusionsvorgang erzeugt werden. 

Das Ausfuhrungsbeispiel gemkB Fig. 4 unterscheidet sich 
von Fig. 3 durch das Weglassen der auBeren Schicht 3, wo- 
bei der Herstellungsvorgang ansonsten wie bei Fig. 3 er- 
65 folgt. Hier folgen also zwei gegebenenf alls unterschiedliche 
Eigenschaften aufweisende Klebeschichten 2 und 2a direkt 
aufeinander. 

' Bei dem Ausfuhrungsbeispiel gemaB Fig. 5 ist im Unter- 
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schied zu Fig. 4 nur eine Klebeschicht 2 vorgeseheri. . 

In Fig. 6 ist die Prinzipdarstellung eines Tandemextrusi- 
onsvorganges dargestellt. Hier werden die einzelnen Kunst- 
stoffschichten und Klebeschichten nacheinander aus hinter- 
einander angeordneteh Extrusibnskopfen ausgegeben. Das 
heiBt also mit anderen Worten, dafi Verbundrohr wird 
schichtweise aufgebaut.: Dargestellt ist der Vorgang fur die . 
.Herstellung der inneren Schichten bis zu der Metalischicht 4 
des neuhschichtigen Rohres gemafi Fig. 3.' 

in der Fig; 7 ist der gleiche Herstellungsvorgang wie in 
Fig. 6 ink einer sogenannten Koextrusionsanlage darge- 
stellt. Hier kommen alle Schichten des Verburidrohres zxi- 
sanirnen aus. einem eirizigen Extrusionskopf mit sechs Ver- 
teilernfurjedeSchicht. 

Patentanspriiche 

1. Verfahren zum Herstellen eines Verb undrohres, be« 
stehend aus zurnindest zwei Kunststoffschichteh," die 
eine innere Schicht lind eine auBere Schicht bilden, wo 20 

. bei durch das Verbundrohr eine Russigkeit, insbeson- . 
dere Wasser leifbar ^ist, dadurch gekennzelchnet, daB 
die innere Schicht (1) aus Polyvinylidenclorid (PVDQ 

; und die aufiere Schicht (3, 3a) aus einem sonstigen 
KunststofThergestellt sind. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB die innere Schicht (1) und die auBere Schicht 
(3) unter Einfugung einer. extrudierbaren Klebeschicht 
(2) in einem Extrusionsvorgang hergestellt werden/ 
.3 . Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenh- 
zeichnet, daB urn die auBere Schicht (3) unter Einfu- 
gung einer extrudierbaren Klebeschicht (2a) von einer 
Metalischicht (4) ummantelt wifd. '. 

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekennzeich-. 
net, daB die Klebeschicht (2a) in dem Extrusionsvor- 35 
gang zur Herstellung der ihneren Schicht (1) und der 
auBeren Schicht (3) hergestellt wird. 

5. Verfahren nach einem der vorherigen Anspriiche, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Metalischicht (4) un- 
ter Emfugung einer Klebeschicht (2b) von einer Kunst- 40 
stoffschicht (3a) umfaBt wird; 

6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekennzeich- : : 
net, daB die Klebeschicht (2b) und die Kuhststoff- 
schicht (3a) in einem weiteren Extrusionsvorgang er- 
zeugt werden. 45 

7. Verfahren nach einem der vorherigen Anspriiche, 
dadurch gekennzeichnet, daB an die innere Schicht (1) 
unter Einfugung einer Klebeschicht (2c) eine Kunst- 
stoffschicht (3b) innen aufgebracht wird. 

8. Verbundrohr, besteherid aus zurnindest zwei Kunst- 50 
stoffschichten, die eine innere. Schicht und eine auBere 
Schicht biiden, wobei durch das Verbundrohr eine 
Fliissigkeit, insbespndere Wasser leitbar .ist, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Innere Schicht (1) eine Poly vi- 
riylidenclbrid-Schicht (PVDC-Schicht) und die auBere 55 
Schicht (3, 3a) eiiie sonstige KunststofTschicht ist. • 

9. Verbundrohr nach Anspruch 8, . dadurch gekenn-. . 
zeichnet, daB die sonstige KunststofTschicht aus PE- 
HD, PE-MD, PE-LD, PE-LLD, PP, P. V. C, PB, P SU * 
P R SLf, PA, ?C, PES, PPS, PS, ABS, POM, PMMa! 60 
PBT, PET, PS-Z, oder aus einer Kbmbination davon 
besteht. 

10. Verbundrohr nach Anspruch 8 oder 9, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die innere Schicht und die auBere 
Schicht (3)* durch eine Klebeschicht. (2) miteinander 65 
verbunden sind. 

11. Verbundrohr nach einem der Anspriiche 8 bis 10, 
dadurch gekennzeichnet, daB die auBere Schicht (3)- 


unter Zwischenfugung eines Klebeschicht (2a) von. ei- 
ner Metalischicht (4) ummantelt ist. 

12. Verbundrohr riach;. Anspruch 11, dadurch gekenn- 
. zeichnet, daB die Metalischicht unter Einfugung einer 

Klebeschicht (2b) von einer. sonstigen KunststofT- 
schicht (3a) umgeben ist. - 

13, Verbundrohr nach ; einem der Anspriiche 8 bis 12, 
dadurch gekennzeichnet, daB an die innere Schicht (1) 
unter Einfugung einer Klebeschicht (2c) eine Kunst- 
stbffschicht (3b>inrien aufgebracht ist. 
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